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(54) Fahrzeug-Karosserieteil und Verfahren zur Herstellung eines solchen Tells 



(57) Fahrzeug-Karosserieteil, insbesondere Dach- 
modul, mit einer AuBenhaut aus einem im Coil-Coating- 
Verfahren mindestens aulBen beschichteten Metall- 
blechteil (10), mit einer mit der Innenseite des Metall- 
blechteils (10) uber eine Zwischenlage (18) verbunde- 
nen Tragerstruktur (19) und mit einer Abschlusslage 
(20) auf der von dem Metaliblechteii (1 0) abgewendeten 
Seite der Tragerstruktur (19), die miteinander zu einem 
Verbundbauteil verpresst sind, bei dem die Kante des 
Metallblechteils (10) in Kunstoffmaterial mindestens ei- 
ner der Lagen und/oder in im Randbereich (12") beim 
Verpressen eingebrachtem Kunststoff vollstandig ein- 



gebettet ist, sowie Verfahren zum Herstellen eines sol- 
chen Karosserieteils, bei dem ein im Coil-Coating-Ver- 
fahren beschichtetes, ausgeschnittenes Metaliblechteii 
(1 0) umgeformt und randseitig beschnitten und zusam- 
men mit einer Zwischenlage (18), einer Tragerstruktur 
(19) und einer Abschlusslage (20) in ein Hinterpress- 
werkzeug so eingelegt wird, dass mindestens eine der 
genannten Lagen uber das Metaliblechteii (10) randsei- 
tig ubersteht, die Anordnung, gegebenenfalls unter Ein- 
bringung zusatzlichen Kunststoffs im Randbereich des 
Metallblechteils (10) verpresst wird, und das so erhalte- 
ne Verbundbauteil in dem uber das Metaliblechteii (10) 
randseitig uberstehenden Bereich getrimmt wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Fahrzeug-Karosse- 
rieteil, insbesondere Dachmodul, mit einer AuBenhaut 
aus einem im Coil-Coating-Verfahren mindestens au- 
Ben beschichteten Metallblechteil sowie ein Verfahren 
zum Herstellen derartiger Fahrzeug-Karosserieteile. 
[0002] Aus DE 196 12 898 C1 ist ein Verfahren zur 
Herstellung von Automobilkarosserieteilen bekannt, bei 
dem auf ein Coil aus Metallblech im so genannten 
Coil-Coating-Verfahren beidseitig Uberzugsschichten 
aufgebracht und eingebrannt werden, welche die ubli- 
che Lackierung ersetzen, und bei dem aus dem Coil an- 
schlieBend entsprechende Blechteile ausgestanzt und 
im Tiefziehverfahren verformt werden. 
[0003] Aus DE 29 34 430 C2 ist ferner eine Sandwich- 
platte, insbesondere eineKlappe fur eine Kraftfahrzeug- 
karosserie, mit einer zwischen Deckschichten angeord- 
neten Kemschicht bekannt, wobei die Kernschicht Wa- 
benstruktur aufweist und die Deckschichten die Waben 
der Kemschicht verschlieBen. Die Deckschichten und 
die Kernschicht konnen aus faserverstarktem Kunst- 
stoff bestehen. 

[0004] In EP 0 995 667 A1 ist ein Verbundbauteil fur 
Fahrzeugkarosserien beschrieben, das aus einer tief- 
gezogenen AuBenhaut aus Metallblech Oder Kunststoff- 
folte und einer an die Innenseite der AuBenhaut ange- 
schaumten, faserarmierten Kunststoffschicht besteht 
[0005] Teile, die aus im Coil-Coating-Verfahren be- 
schichteten Metallblechen ausgestanzt sind, weisen be- 
schnittene Blechkanten auf. An diesen Kanten kommt 
es leicht zu Korrosion. 

[0006] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
Fahrzeug-Karosserieteil zu schaffen, das bei geringem 
Gewicht hohe Steifigkeit aufweist und bei dem gleich- 
zeitig solche Korrosionsprobleme auf relativ einfache 
Weise zuverlassig ausgeraumt sind. 
[0007] Diese Aufgabe wird mit der Erfindung gelost 
durch ein Fahrzeug-Karosserieteil, insbesondere Dach- 
modul, mit einer AuBenhaut aus einem im Coil-Coating- 
Verfahren mindestens auBen beschichteten Metall- 
blechteil, mit einer mit der Innenseite des Metallblech- 
teils uber eine Zwischenlage verbundenen Tragerstruk- 
tur und mit einer Abschlusslage auf der von dem Metall- 
blechteil abgewendeten Seite der Tragerstruktur, die 
miteinander zu einem Verbund- Oder Sandwichbauteil 
verpresst sind, bei dem die Kante des Metallblechteils 
in Kunstoffmaterial mindestens einer der Lagen und/ 
Oder in im Randbereich beim Verpressen eingebrach- 
tem Kunststoff vollstandig eingebettet ist. 
[0008] Des weiteren soli ein kostengunstiges Verfah- 
ren zum Herstellen derartiger Fahrzeug-Karosserieteile 
bereitgestellt werden, das mit minimalem Zusatzauf- 
wand fur eine "Versiegelung" der beschnittenen korro- 
sionsgefahrdeten Blechkanten sorgt. 
[0009] Zur Losung dieser Aufgabe dient erfindungs- 
gemaB ein Verfahren zum Herstellen eines Fahrzeug- 
Karosserieteils, insbesondere Dachmoduls, bei dem 



(a) ein zur Bildung der AuBenhaut des Karosse- 
rieteils bestimmtes, mindestens auf seiner AuBen- 
seite im Coil-Coating-Verfahren mit einer Qber- 
zugsschicht versehenes und aus einem Coil aus- 

5 geschnittenes Metallblechteil entsprechend der ge- 
wunschten Form des herzustellenden Karosse- 
rieteils umgeformt und randseitig beschnitten wird, 

(b) in ein Hinterpresswerkzeug das umgeformte 
und beschnittene Metallblechteil, eine Zwischenla- 

10 ge, eine Tragerstruktur und auf der von dem Metall- 
blechteil abgewendeten Seite der Tragerstruktur ei- 
ne Abschlusslage so eingelegt werden, dass min- 
destens eine der genannten Lagen uber das Metall- 
blechteil randseitig ubersteht, 

is (c) die im Verfahrensschritt (b) in das Hinterpress- 
werkzeug eingelegte Anordnung, gegebenenfalls 
unter Einbringung zusatzlichen Kunststoffs im 
Randbereich des Metallblechteils, derart verpresst 
wird, dass die Kante des Metallblechteils von 

20 Kunststoff vollstandig umschlossen wird, und (d) 
das im Verfahrensschritt (c) erhaltene Verbundbau- 
teil in dem uber das Metallblechteil randseitig uber- 
stehenden Bereich getrimmt wird. 

25 [0010] Das erfindungsgemaBe Fahrzeug-Karosse- 
rieteil und dessen Herstellungsverfahren benotigen fur 
die Versiegelung der beschnittenen Blechkanten keine 
zusatzlichen Arbeitsgange. 

[0011] Vielmehr wird fur einen dauerhaften Kanten- 
30 Korrosionsschutz auf einfache Weise im Zuge des oh- 
nehin notwendigen Verpressens der Lagen zu dem Ver- 
bundbauteil gesorgt. 

[001 2] Bevorzugte Ausgestaltu ngen der Erfindung er- 
geben sich aus den Unteranspruchen. 

35 [0013] Vorteilhaft besteht die Tragerstruktur aus Wa- 
benmaterial, insbesondere aus Papier- oder Karton- 
Wabenmaterial. Fur die Zwischenlage und/oder die Ab- 
schlusslage eignet sich vor allem faserverstarkter 
Kunststoff, insbesondere in Form von mit Kunststoff ge- 

40 trankten Fasermatten Oder von Kunststoff, der im Lang- 
faser-SpritzgieBverfahren auf die Tragerstruktur aufge- 
bracht wird. 

[0014] Das Metallblechteil besteht bevorzugt aus 
Stahl. Es kommt aber auch Blech aus Leichtmetall, ins- 

45 besondere Aluminium in Betracht. 

[0015] Das Metallblechteil ist vorzugsweise randsei- 
tig abgesenkt oder abgestellt (nach unten umgekantet), 
und mindestens ein auBen beziehungsweise unten lie- 
gender Teil des abgesenkten oder abgestellten Rand- 

50 bereiches des Metallblechteils ist in Kunststoff einge- 
bettet. 

[0016] Im folgenden wird die Erfindung anhand der 
beigefugten Zeichnungen beispielhaft naher erlautert. 
Es zeigen: 

55 

Fign. 1 bis 4 schematisch aufeinander folgende 
Schritte bei der Herstellung eines Dachmoduls oder 
dergleichen, wobei 
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Fig. 1 imHSchnitt einen Randbereich eines im 
Coil-Coating-Verfahren mindestens auBen be- 
schichteten, randseitig abgesenkten Metal Iblech- 
teils veranschauiicht, 

Fig. 2 im Schnitt das in ein Hinterpresswerkzeug 
eingelegte Metallblechteil der Fig. 1 in Verbindung 
mit weiteren Schichten veranschauiicht ist, 

Fig. 3 im Schnitt die Anordnung gemaB Fig. 2 nach 
dem Verpressen darstellt, und 

Fig. 4 im Schnitt das nach Trimmen der Anordnung 
gemaB Fig. 3 erhaltene Verbund- oder Sandwich- 
bauteil veranschauiicht; 

Fig. 5 eine abgewandelte Ausfuhrungsform ahnlich 
Fig. 4, jedoch mit randseitig abgestelltem Metall- 
blechteil; 

Fig. 6 eine abgewandelte Ausfuhrungsform ahnlich 
Fig. 3, bei der jedoch nur ein auBenliegender Teil 
des abgesenkten Randbereiches des Metallblech- 
teils in Kunststoff eingebettet ist; 

Fig. 7 eine weiter abgewandelte Ausfuhrungsform 
eines Verbundbauteils, wie es sich beispielsweise 
fur den Deckel eines Schiebe- oder Schiebe/Hebe- 
daches eignet, in einer Herstellungsverfahrensstu- 
fe gemaB Fig. 3; sowie 

Fig. 8 gleichfalls in einer Herstellungsverfahrens- 
stufe gemaB Fig. 3 einen Teilschnitt eines Dachmo- 
duls mit einem Metallblechteil mit abgestelltem, nur 
in einem unteren Bereich eingebettetem Rand. 

[001 7] Bei dem vorliegenden Verfahren zum Herstel- 
len eines Fahrzeug-Karosserieteils wird in einem ersten 
Verfahrensschritt ein zur Bildung der AuBenhaut des 
Karosserieteils bestimmtes Metallblechteil 10 beispiels- 
weise durch Tiefziehen entsprechend der gewunschten 
Form des herzustellenden Karosserieteils umgeformt 
und randseitig beschnitten. Das Metallblechteil 10 ist 
mindestens auf seiner AuBenseite im Coil-Coating-Ver- 
fahren mit einer bei 11 angedeuteten Uberzugsschicht 
versehen und in an sich bekannter Weise aus einem 
Coil ausgeschnitten, insbesondere ausgestanzt. Als 
Werkstoff fur das Metallblechteil 10 eignet sich insbe- 
sondere Stahl. Grundsatzlich kommt jedoch auch 
Leichtmetall, vor allem Aluminium, fur diesen Zweck in 
Frage. Die Uberzugsschicht 11 ist vorzugsweise tief- 
ziehfahig, und sie kann die sonst ubliche Fahrzeuglak- 
kierung ersetzen, wie dies beispielsweise in DE 196 12 
89B C1 im einzelnen erlautert ist. Das Metallblechteil 10 
ist in seinem Randbereich 12 innerhalb einer in Fig. 3 
bei 13 dargestellten Beschnittkante abgesenkt. Seine 
Kante 14 liegt durch das Ausschneiden aus dem Coil 
frei, und sie ist daher noch nicht gegen Korrosion ge- 



schiitzt. 

[001 8] In einem nachsten Verfahrensschritt, der sche- 
matisch in Fig. 2 dargestellt ist, werden in ein Hinter- 
presswerkzeug mit Werkzeug-Oberteil 16 und Werk- 

5 zeug-Unterteil 17 nacheinander das umgeformte und 
beschnittene Metallblechteil 10, eine Zwischenlage 18, 
eine Tragerstruktur 1 9 und auf der von dem Metallblech- 
teil 10 abgewendeten Seite der Tragerstruktur 19 eine 
Abschlusslage 20 eingelegt, und zwar im veranschau- 

10 lichten Ausfuhrungsbeispiel so, dass die Lagen 18 und 
20 sowie die Tragerstruktur 1 9 uber das Metallblechteil 
1 0 randseitig uberstehen. Bei der Tragerstruktur 1 9 han- 
delt es sich vorzugsweise um ein Waben material, zum 
Beispiel ein Wabenmaterial aus Papier, Karton, Metal! 

15 oder Kunststoff, das dem Fahrzeug-Karosserieteil bei 
geringem Flachengewicht hohe Steifigkeit verleiht. Be- 
sonders geeignet sind Papier- oder Kartonwaben. Die 
Zwischenlage 18 sorgt nicht nur - ebenso wie die Ab- 
schlusslage 20 - fur eine Aussteifung der Tragerstruktur 

20 1 9, sondem auch fur eine stabile Verbindung zwischen 
letzterer und dem Metallblechteil 10. 
[0019] Die Zwischenlage 18 und die Abschlusslage 
20 bestehen vorteilhaft aus faserverstarktem Kunst- 
stoff. Bei den Fasem kann es sich insbesondere um 

25 Glasfasern handeln. Geeignet sind aber durchaus auch 
viele andere Verstarkungsfasem wie beispielsweise 
Kohlefasern, Keflarfasern oder naturliche Fasern. 
Grundsatzlich konnen diese Lagen nach einem beliebi- 
gen der zahlreichen bekannten Verfahren zur Herstel- 

30 lung faserverstarkter therm oplastischer Kunststoffteile 
hergestellt und auf die Tragerstruktur 19 aufgebracht 
werden. So konnen die Verstarkungsfasem als Fasern, 
Game, Rovings, Vliese, Gewebe Oder Matten vorliegen. 
Besonders geeignet sind beispielsweise mit Fasermat- 

35 ten verstarkte Thermoplaste, zum Beispiel in Form von 
mit Polyurethan getrankten Glasfasermatten. Es kom- 
men aber auch andere Lagen aus faserverstarktem 
Kunststoff in Betracht, so unter anderem aus angfaser- 
verstarkten Thermoplastgranulaten hergestellte Lagen, 

40 das heiBt Lagen aus Langfaserpellets, die dadurch er- 
zeugt werden, dass parallel ausgerichtete Faserstrange 
beim Durchlauf durch einen Impragnierkopf in diesem 
mit Thermoplastschmelze durchtrankt werden und der 
aus dem Impragnierkopf austretende Strang anschlie- 

45 Bend von einem Stranggranulator auf eine Pelletlange 
zwischen 10 und 50 mm geschnitten wird. Es konnen 
ferner Endlosfaserstrange direkt in den Schneckenzy- 
linder der Platifiziereinheit einer SpritzgieBmaschine 
eingefiihrt werden (VDI-Verlag, Fortschrittsberichte 

so VDI, F. Truckenmuller, "Direktverarbeitung von Endlos- 
fasern auf SpritzgieBmaschinen"). Weitere vorliegend 
anwendbare "Long Fiber Injection"- (Langfaser-Spritz- 
gieB-) Verfahren sind unter anderem aus DE 195 23 
490, DE 195 38 255 und WO 00/37233 bekannt. 

55 [0020] In einem anschlieBenden Verfahrensschritt 
wird die in das Hinterpresswerkzeug 16, 17 eingelegte 
Anordnung zu einem Verbund 21 gemaB Fig. 3 ver- 
presst. Dabei wird die Kante 14 des Metallblechteils 10 
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vollstandig in Kunststoff oder ein Kunststoff -Faser-Ge- 
misch eingebettet, der beziehungsweise das vorzugs- 
weise aus mindestens einer der Lagen 1 8, 20 und/oder 
aus der Tragerstruktur 19 stammt. Gegebenenfails wird 
fur diesen Zweck aber auch zusatzlicher Kunststoff, bei- 
spielsweise Polyurethan, in das Hinterpresswerkzeug 
im Randbereich 1 2 des Metallblechteils 1 0 eingedruckt. 
Eine in dem Hinterpresswerkzeug vorgesehene, in Fig. 
2 bei 22 gezeigte Abdichtung liegt gegen den Hauptbe- 
reich des Metallblechteils 1 0 an und verhindert einen 
Austritt von Kunststoff aus dem Hinterpresswerkzeug. 
Durch das Verpressen werden also nicht nur die Einzel- 
komponenten 10, 18, 19 

und 20 unter test miteinander verbunden, sondern es 
wird zugleich sichergestellt, dass die korrosionsgefahr- 
dete metallische Kante 14 von Kunststoffmaterial voll- 
standig umschiossen und auf diese Weise gegen Kor- 
rosion hervorragend geschutzt wird. 
[0021] Sodann wird der Verbund 21 entlang der Be- 
schnittkante 1 3 getrimmt. Das f ertige Verbundbauteil 24 
ist im Teilschnitt in Fig. 4 veranschaulicht. Wie dort ge- 
zeigt ist, liegt bei diesem Ausfuhrungsbeispiel der ge- 
samte abgesenkte Randbereich 12 des Metallblechteils 
1 0 in einem Kunststoffbett 25, dessen Oberseite 26 bun- 
dig mit dem anschlielBenden Teil 27 der Oberseite des 
im Coil-Coating-Verfahren beschichteten Metallblech- 
teils 10 ist. 

[0022] Das Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 5 unter- 
scheidet sich von der zuvor erlauterten Ausfuhrungs- 
form im wesentlichen nur dadurch, dass ein Randbe- 
reich 12' des Metallblechteils 10 abgestellt ist. Es ver- 
steht sich, dass dabei unterschiedliche Absteliwinkel, 
beispielsweise im Bereich von 45° bis 90° vorgesehen 
werden konnen. 

[0023] Bei dem in Fig. 6 veranschaulichten Ausfuh- 
rungsbeispiel ist ahnlich wie bei der Ausfuhrungsform 
gemaB den Figuren 1 bis 4 der Randbereich 12 des Me- 
tallblechteils 10 gegenuber dem Hauptbereich abge- 
senkt. Anders als dort wird aber beim Verpressen die 
Abdichtung 22 mit dem Randbereich 12 in Eingriff ge- 
bracht, so dass nur ein die Kante 14 aufweisender au- 
Renliegender Teil 30 des abgesenkten Randbereiches 
12 beim Verpressen in Kunststoff masse 31 eingebettet 
wird. Nach dem Verpressen wird die Anordnung entlang 
der Beschnittkante 13 getrimmt. Diese Losung erlaubt 
eine besonders zuverlassiges Abdichten beim Verpres- 
sen und vermeidet mogliche Anpress-Probleme im spa- 
teren Sichtbereich des Fahrzeug-Karosserieteils. 
[0024] Fig. 7 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform ei- 
nes Fahrzeug-Karosserieteils, beispielsweise eines 
Deckels fur ein Schiebe- oder Schiebe/Hebedach, mit 
abgestelltem Randbereich 12", der breiter als bei dem 
Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 5 ist. Dabei sind die Lagen 
1 8 und 20 sowie die Tragerstruktur 1 9 in ihrem uber die 
Kante 14 des Metallblechteils 1 0 uberstehenden Rand- 
bereich entsprechend abgestellt, und beim Verpressen 
wird die Abdichtung 22 ahnlich wie in Fig. 6 so auf den 
Randbereich 12" aufgesetzt, dass ein groBererTeil der 



AuBenseite des abgestellten Randbereich 
1 2" unbedeckt bleibt. Auch hier ist jedoch gewahrleistet, 
dass die korrosionsgefahrdete metallische Kante 14 
durch Einbetten in Kunststoff geschutzt ist. Wiederum 
5 erfolgt ein nachtraglicher Beschnitt entlang der Kante 
13. 

[0025] In Fig. 8 ist eine Alternative ahnlich Fig. 7 fur 
ein Dachmodul dargestellt. Bezuglich der Randausbil- 
dung unterscheidet sie sich von der Losung der Fig. 7 
10 dadurch, dass nur die Lagen 18 und 20, nicht aber die 
Tragerstruktur 19 dem Randbereich 12" des Metall- 
blechteils 10 folgend abgestellt sind. 



Bezu gszeichen I iste 

15 





[0026] 






10 


Metallblechteil 




11 


Gberzugssc nicht 


20 


12, 12\ 12" 


Randbereich von 10 




13 


Beschnittkante 




14 


Kante von 1 0 




16 


Werkzeug-Oberteil 




17 


Werkzeug-Unterteil 


25 


18 


Zwischenlage 




19 


Tragerstruktur 




20 


Abschlusslage 




21 


Verbund 




22 


Abdichtung 


30 


24 


Verbundbauteil 




25 


Kunststoffbett 




26 


Oberseite von 25 




27 


Teil der Oberseite von 10 




30 


Teil von 12 


35 


31 


Kunststoffmasse 



Patentansp ruche 

40 1. Fahrzeug-Karosserieteil, insbesondere Dachmo- 
dul, mit einer AuBenhaut aus einem im Coil-Coa- 
ting-Verfahren mindestens auBen beschichteten 
Metallblechteil, mit einer mit der Innenseite des Me- 
tallblechteils uber eine Zwischenlage verbundenen 

45 Tragerstruktur und mit einer Abschlusslage auf der 
von dem Metallblechteil abgewendeten Seite der 
Tragerstruktur, die miteinander zu einem Verbund- 
bauteil verpresst sind, bei dem die Kante des Me- 
tallblechteils in Kunstoff material mindestens einer 

50 der Lagen und/oder in im Randbereich beim Ver- 
pressen eingebrachtem Kunststoff vollstandig ein- 
gebettet ist. 

2. Fahrzeug-Karosserieteil nach Anspruch 1, da- 
55 durch gekennzeichnet, dass die Tragerstruktur 
aus Wabenmaterial, insbesondere aus Papier- Oder 
Karton-Wabenmaterial, besteht. 
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3. Fahrzeug-Karosserieteil nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenlage 
und/oder die Abschlusslage aus faserverstarktem 
Kunststoff bestehen. 

4. Fahrzeug-Karosserieteil nach Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass als Zwischenlage 
und/oder Abschlusslage mit Kunststoff getrankte 
Fasermatten vorgesehen sind. 

5. Fahrzeug-Karosserieteil nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass als Zwischenlage 
und/oder Abschlusslage mit Polyurethan getrankte 
Glasfasermatten vorgesehen sind. 

6. Fahrzeug-Karosserieteil nach Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Zwischenlage 
und/oder Abschlusslage in elnem Langfaser-Spritz- 
gieB-Verfahren hergestellt sind. 

7. Fahrzeug-Karosserieteil nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Metallblechteil aus Stahl besteht. 

8. Fahrzeug-Karosserieteil nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Metallblechteil randseitig abgesenkt ist. 

9. Fahrzeug-Karosserieteil nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Metallblechteil randseitig abgestellt ist. 

10. Fahrzeug-Karosserieteil nach Ansprtichen 8 und 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass im wesentlichen 
der gesamte abgesenkte oder abgestellte Randbe- 
reich des Metallblechteils in Kunststoff eingebettet 
ist. 

11. Fahrzeug-Karosserieteil nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass nurein auBenliegen- 
derTeil des abgesenkten Randbereiches des Me- 
tallblechteils in Kunststoff eingebettet ist. 

12. Fahrzeug-Karosserieteil nach Anspruch 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass nurein untenliegen- 
der Teil des abgestellten Randbereiches des Me- 
tallblechteils in Kunststoff eingebettet ist 

13. Verfahren zum Herstellen eines Fahrzeug-Karos- 
serieteils, insbesondere Dachmoduls, bei dem 

(a) ein zur Bildung der AuBenhaut des Karos- 
serieteils bestimmtes, mindestens auf seiner 
AuGenseite im Coil-Coating-Vertahren mit ei- 
ner Uberzugsschichtversehenes und aus ei- 
nem Coil ausgeschnittenes Metallblechteil ent- 
sprechend der gewunschten Form des herzu- 
stellenden Karosserieteils umgeformt und 



randseitig beschnitten wird, 
(b) in ein Hinterpresswerkzeug das umgeform- 
te und beschnittene Metallblechteil, eine Zwi- 
schenlage, eine Tragerstruktur und auf der von 
5 dem Metallblechteil abgewendeten Seite der 

Tragerstruktur eine Abschlusslage so eingelegt 
werden, dass mindestens eine der genannten 
Lagen iiberdas Metallblechteil randseitig uber- 
steht, 

10 (c) die im Verfahrensschritt (b) in das Hinter- 

presswerkzeug eingelegte Anordnung, gege- 
benenfalls unter Einbringung zusatzlichen 
Kunststoffs im Randbereich des Metallblech- 
teils, derart verpresst wird, dass die Kante des 

is Metallblechteils von Kunststoff vollstandig um- 

schlossen wird, und 

(d) das im Verfahrensschritt (c) erhaltene Ver- 
bundbauteil in dem uber das Metallblechteil 
randseitig iiberstehenden Bereich getrimmt 
20 wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine Tragerstruktur aus Wabenma- 
terial verwendet wird. 

25 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass im Verfahrensschritt (a) das 
Metallblechteil innerhalb der Beschnittkante des im 
Verfahrensschritt (c) erhaltenen Verbundbauteils 

30 randseitig abgesenkt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass im Verfahrensschritt (a) das 
Metallblechteil innerhalb der Beschnittkante des im 

35 Verfahrensschritt (c) erhaltenen Verbundbauteils 
randseitig abgestellt wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass im Verfahrensschritt (c) im 

40 wesentlichen der gesamte abgesenkte oder abge- 
stellte Randbereich des Metallblechteils mit Kunst- 
stoff umschlossen wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
45 zeichnet, dass im Verfahrensschritt (c) nur ein au- 

BenliegenderTeil des abgesenkten Randbereiches 
des Metallblechteils mit Kunststoff umschlossen 
wird. 

so 19. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass im Verfahrensschritt (a) das 
Metallblechteil randseitig abgestellt wird, im Verfah- 
rensschritt (b) die Zwischenlage, die Tragerstruktur 
und die Abschlusslage so in das Hinterpresswerk- 

55 zeug eingelegt werden, dass mindestens eine der 
genannten Lagen uber den abgestellten Rand des 
Metallblechteils nach unten ubersteht, und im Ver- 
fahrensschritt (d) das Verbundbauteil unterhalb des 
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abgestellten Randes des Metallblechteils beschnit- 
ten wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass im Verfahrensschritt (c) nur ein un- 5 
tenliegender Teil des abgestellten Randbereiches 
des Metallblechteils mlt Kunststoff umschlossen 
wird. 

21 . Verfahren nach einem der Anspruche 1 3 bis 20, da- 10 
durch gekennzeichnet, dass im Verfahrensschritt 

(b) sowohl die Zwischenlage als auch die Abschlus- 
siage uber das Metaflblechteii randseitig uberste- 
hend eingelegt werden. 



22. Verfahren nach einem der Anspruche 1 3 bis 21 , da- 
durch gekennzeichnet, dass im Verfahrensschritt 
(b) auch die Tragerstruktu ruber das Metallblechteil 
randseitig uberstehend eingelegt wird. 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 1 3 bis 22, da- 
durch gekennzeichnet, dass als Zwischenlage 
und/oder Abschlusslage eine aus faserverstarktem 
Kunststoff bestehende Lage verwendet wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zur Ausbildung der Zwischenlage 
und/oder Abschlusslage eine Fasermatte mit 
Kunststoff getrankt wird. 



15 



20 



25 



30 



25. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zur Ausbildung der Zwischenlage 
und/oder Abschlusslage langfaserverstarkter 
Kunststoff auf die betreffende Seite der Trager- 
struktur aufgebracht wird. 35 
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